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@ Verfahren und Vorrichtung zur sollteilspezifischen Werkzeugeinstellung 

@ Werkzeugsatze, insbesondere fur Gro&raumtransferpres- 
san mit mehreren Werkzeugstufen je StoBel, warden in 
separaten Einarbeitungs- und Probierpressen vor dam Uber- 
gang in die Produktionspresse eingefahren. 
Um diesen Vorgang, insbesondere den zeitlichen Aufwand 
zu reduzieren, besteht das Verfahren aus den Arbeitsschrit- 
ten: 

a) Simulierung maschinenspezifischer Parameter der Pro- 
duktionspresse durch ein Werkzeuglagerungssystem auf der 
Einarbeitungspresse, 

b) Ausregelung des Werkzeuges durch ein Werkzeuglagere- 
gelungssystem auf der Einarbeitungspresse in eine Grund- 
einsteilung bis zur Fertigung von Sollteilen, 

c) Erfassen werkzeuggebundener Parameter fur das Sollteil 
auf der Einarbeitungspresse und deren Registrierung im 
Werkzeugcode, 

d) Simulierung von StorgroSen maschinenspezifischer Para- 
meter und prozeGspezifischer Parameter sowie Erfassung 
und Speicherung der eingetretenen Abweichungen und der 
Mafinahmen zur Storgrofienkompensation mit Registrierung 
der Werte im Werkzeugcode, 

^ e) Obertragung des Werkzeuges und des zugehorigen 

Werkzeugcodes auf die Produktionspresse, 
^ f) Erfassung werkzeuggebundener Parameter fur das Istteil 

auf der Produktionspresse und deren Registrierung im 
^ Maschinencode, 

© g) Erfassung von Storgrd&en maschinenspezifischer Para- 
O meter und prozeBspezifischer Parameter sowie Erfassung 
N und Speicherung der eingetretenen Abweichungen und 
CO Registrierung der Werte im Maschinencode, 

h) Wertevergleich von Maschinen- und Werkzeugcode. 

i) Ausregelung des ... 
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Beschreibung 



Verfahren und Vorrichtung finden Anwendung in 
Pressen, insbesondere GroBteilstufenpressen mit meh- 
reren Werkzeugstufen je StoBel, deren Werkzeugsatze 
in separaten Einarbeitungsund Probierpressen vor dem 
Obergang in die Produktionspresse eingefahren wer- 
den. 

Kommen die kostenintensiven GroBteilstufenpressen 
zur Werkzeugerprobung zur Anwendung, wird deren 
Verfiigbarkeit fur Produktionszwecke wesentlich einge- 
schrankt Die Aufstellung gleicher Pressen im Werk- 
zeugbau mit zur Produktionspresse identischer Geome- 
trie und Steife ist ttkonomisch nicht zu vertreten. 

Bei den in der Praxis auf separaten Einarbeitungs- 
pressen eingefahrenen PreBwerkzeugen sind beim 
Obergang auf die Produktionspresse infolge varianter 
Vertikal- und Horizontalsteife dieser Pressentypen wei- 
terhin langwierige Nacharbeitsund Einstelloperationen 
in der Produktionsanlaufphase nicht auszuschlieBen, die 
wiederum deren Verfiigbarkeit nachteilig beeinflussen. 

Das in der Vorrichtung und dem Verfahren zur An- 
wendung kommende Werkzeuglageregelungssystem 
dient der Beeinflussung von Vertikal- und Horizontal- 
verformung zur Erzielung reproduzierbarer Ziehteil- 
qualitaten. 

Die weiterhin auf die Schwankungsbreite der Zieh- 
teilqualitat wirkenden maschinenspezifischen Parame- 
ter, wie z. B. 

— SchlieBgeschwindigkeit von Blechhalter und/oder 
Werkzeugaktivelemente 

— Ziehgeschwindigkeit 

— Verlauf der Blechhaltekraft uber dem Ziehweg 

— Verteilung der Blechhaltekraft uber dem Umfang 
und prozeBspezifischen Parameter, wie z. B 

— Blechdickentoleranz 

— Blechfestigkeitstoleranz 

— Blechschmierungstoleranz 

sind nicht ursachlich Gegenstand der Erfindung, sofern 
sie nicht anteilig durch die beschriebene Vorrichtung 
und das Verfahren beeinfluBbar sind 

GemaB HFF-Bericht Nr. 1 1, 1987, Universitat Hanno- 
ver, "Ziehtechnik bei der Herstellung von Karosserietei- 
ten" und Bander Bleche Rohre 7/1989 S. 28- 35, "Repro- 
duzierbarkeit des Einstellens einfachwirkender Ziehpr- 
essen", hangt das Ziehergebnis neben der Werkzeug- 
geometrie, den Reibungsverhaltnissen, dem Werkstoff- 
verhalten ebenso von der Umformmaschine und insbe- 
sondere vom System Werkzeug/Presse ab. Als Haupt- 
storgroBen beim Anfahren einer Presse nach dem Rtist- 
vorgang konnen vertikale Auffederung, Kippung und 
Versatz in horizontaler Richtung zwischen Maschine 
und Werkzeug infolge auBermittiger Belastung bei hin- 
reichender Auspragung zum Versagen der Ziehteile in- 
folge ReiBer oder Faltenbildung fuhren. 

Bei Umformstationen mit Blechhaltefunktionen sind 
Vorrichtungen nach DD-PS 2 83 086 bekannt, die eine 
getrennte Steuerung des Uber Druckbolzen sich an der 
Kissenplatte des StoBels oder Tisches abstiitzenden 
Blechhalters zu ermoglichen, um unter anderem die auf 
den Blechhaltekraftverlauf EinfluB nehmenden Kippbe- 
wegungen des StoBels zu kompensieren. Weiterhin 
kann bei Werkzeugen fflr Schneidoperationen eine un- 
zulassige StoBelkippung bei engem Schneidspalt zum 
Werkzeugbruch fuhren. 

Es sind beispielsweise nach DD 2 89 970 bei hydrauli- 
schen Pressen, insbesondere Kunststoffpressen Parallel- 
lauf-Gegenhaltesysteme bereits bekannt, die mittels 



elektro-hydraulischer Servosysteme, die auf den Pres- 
senstoBel wirkenden Kippmomente aktiv ausgleichen 
und wahrend des PreBhubes eine Parallelitat von Tisch- 
und StoBelspannflache sichern. Insbesondere sind kurz- 
5 hubige Gleichlaufzylinder auf der Aufspannplatte und 
oberhalb der PreBzylinder in Verbindung mit MeBsyste- 
men angeordnet, die den aktuellen Abstand von StoBel 
und Tisch erfassen und lageregeln. 
Es ist ferner eine StoBelkippungskompensationsein- 

io richtung nach VDI-Z 132 (1990) Nr. 7 bekannt, bei der 
durch mittels Proportionalventiltechnik angesteuerten 
Arbeitszylinder die StoBelplatte in der x, y, z-Ebene hin- 
sichtlich Kippung und Versatz lagegeregelt wird. 

Bei einer weiteren bekannten Vorrichtung zur Sto- 

15 Belkippungskompensation bei Schmiedepressen nach 
den Kurzberichten der wissenschaftlichen Gesellschaft 
90/48 (Industrieanzeiger 67/1990 wird durch negative 
Vorkompensation mittels Keilversteilungen an den 
Fuhrungsleisten eine Parallellageregelung wahrend der 

20 auBermittig wirkenden Lastphase erzielt 

Eine Ubertragung der bekannten StoBellageregelun- 
gen auf GroBteilstufenpressen wurde nur anteilig den 
gewunschten Erfolg bringen, da die mehreren Werkzeu- 
ge je StdBelfeld ihre eigene, zuvor auf meist einstufigen 

25 Einarbeitungspressen festgelegte Charakteristik auf- 
weisen. Andererseits fuhrt die Anwendung des Parallel- 
laufsystems von Kunststoffpressen zur Erzielung nahe- 
zu "absoluter" Parallelitat in um-Bereich bei Anwen- 
dung in Einarbeitungs- und Produktionspressen fur 

30 Blechformteile zu aufwandseitigen 6konomischen 
Nachteilen. 

Die negative Vorkompensation der Fuhrungslagere- 
gelung bei Schmiedepressen fUhrt infolge Fuhrungsvor- 
spannung zu erhohtem VerschleiB, der durch die zuneh- 

35 mende Fiihrungsspielreduzierung infolge StoBelerwar- 
mungsausdehnung noch weiter erhoht wird 

Nach OS 29 21 906 ist eine Vorrichtung zur zeitspa- 
renden Einstellung von Einzelwerkzeugsatzen einer 
Mehrstufenpresse bekannt, bei der die auf einem ge- 

40 meinsamen Schiebetisch montierten Unterwerkzeuge 
nacheinander durch eine einstufige Probierpresse hin- 
durchgefuhrt werden. 

Die unterschiedliche Belastungscharakteristik in der 
einstufigen Probierpresse und mehrstufigen Produk- 

45 tionspresse hat kein identisches elastisches Verhalten 
zur Folge. Dadurch sind unterschiedliche WerkstUck- 
fehler in beiden Pressen infolge unterschiedlicher Fede- 
rung, Kippung und Versatz zu erwarten, die insbesonde- 
re bei Ubertragung dieses Systems auf GroBteilstu- 

50 fenpressen zu weiteren zeitaufwendigen Nacharbeitun- 
gen und Nachjustierungen der Werkzeuge fuhren k6n- 
nen. 

Nach Werkstattstechnik 78 (1988) S. 579-582 "Rust- 
zeitverkUrzung durch voreinstellbare Werkzeugsyste- 

55 me in der Massivumformung" wird ein RUstablauf und 
zugehoriges voreinstellbares Werkzeugsystem einer 
FlieBpresse beschrieben, bei der ein rechnerunterstiitz- 
tes Voreinstellgerat die Produktionsanlaufphase bei 
Neu- und Wiederholrtistungen mit reproduzierbarer 

60 Genauigkeit verkUrzt. Da die Probier- und Produktions- 
presse in diesem Fall identisch ist, ist eine reine Obertra- 
gung dieses Systems auf den Bereich der Problematik 
bei GroBteilstufenpressen nicht moglich. 
Nach DD 2 79 639 ist ein Antrieb fiir mechanische 

65 Pressen bekannt, bei dem der Druckpunkt des StoBels 
als zweiseitig aufschlagbarer Arbeitszylinder mit Diffe- 
renzkolben ausgebildet ist, der eine dem mechanischen 
StoBelantrieb hydraulisch gesteuert uberlagerte StoBel- 
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bewegung in vertikaler Bewegungsrichtung ermdglicht. 
Diese Einrichtung ist insbesondere bei GroQteilstu- 
fenpressen, bei denen mehrere unterschiedlich lagezu- 
regelnde Werk2eugstufen einem StdBel zugeordnet 
sind, nicht anwendbar. 5 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zu entwickeln, durch die der Aufwand, ins- 
besondere der zeitliche Aufwand, der sollteilspezifi- 
schen Werkzeugeinstellung auf der Einarbeitungspresse 
und/oder der Produktionspresse wesentlich reduziert io 
wird. 

Die Erfindung wird jeweils durch einen der Verfah- 
rensanspriiche 1 bis 5 und durch den Vorrichtungsan- 
spruch 6 des Werkzeuglageregelungssystems realisierL 

Die Figur zeigt den Querschnitt durch eine Werk- 15 
zeugstufe eines StdBelfeldes von einer GroBteilstufen- 
presse. Im StdBel befindet sich im unteren Teil die Std- 
Belplatte 3 zur Aufnahme des Oberwerkzeuges. 

ErfindungsgemaB stUtzt sich die StdBelplatte 3 in 
Druckrichtung der Umformkraft Uber die Kolbenstange 20 
1 je eines kurzhubigen hydraulisch beaufschlagbaren 
Gegenhaltezylinders 2 im StoBel ab, wobei mindestens 
an jedem Eckpunkt der StdBelplatte 3 ein derartiger 
Gegenhaltezylinder 2 angeordnet ist 

Zur Aufnahme der RQckzugskrafte und der Vorspan- 25 
nung ist die StdBelplatte 3 weiterhin mittels Zugstangen 
4 eines kombinierten Hub-Spanngetriebes 5 mit dem 
StdBel in vertikaler Richtung wirkverbunden. Auf dem 
mit Bewegungsgewinde versehenen Endstuck der Zug- 
stange 4 ist eine Spindelmutter 6 gelagert, die sich einer- 30 
seits axial uber hydraulisch vorgespannte Ringkolben 9 
abstutzt, die sich in den als Zylinderraumen ausgebilde- 
ten Endstiicken des Hub-Spanngetriebes 5 befinden. 

Andererseits ist die Spindelmutter 6 uber ihren keil- 
profilierten Umfang radial drehfest, jedoch axial ver- 35 
schiebbar mit dem Antriebsrad 7 wirkverbunden. Das 
Antriebsrad 7 ist als Schneckenrad ausgebildet und uber 
eine Schneckenwelle It mit der Antriebseinheit 8 des 
Hub-Spanngetriebes 5 verbunden. 

Zur horizontalen FUhrung steht der kastenfdrmig 40 
ausgebildete Teil der StdBelplatte 3 Uber in mindestens 
einer Ebene angeordneten Fuhrungsstucken 12 der ho- 
rizontalen Stelleinheiten 13 mit dem StoBel in Wirkver- 
bindung. 

Die so in vertikaler und horizontaler Richtung 45 
"schwimmend" gelagerte StdBelplatte 3 kann im Zusam- 
menwirken von Maschine/ Werkzeug/ProzeB folgende 
Funktionen erfiillen: 

1. vertikale Hdhenverstellung zwecks Einbauhdhen- 
korrektur der Werkzeuge, welche durch die Verstellung 50 
der Zugstange 4 des Hub-Spanngetriebes 5 realisiert 
wird, wobei vorzugsweise eine Synchronverstellung al- 
ler vier zu einer StdBelplatte gehdrigen Hub-Spannge- 
triebe 5 erfolgt; 

2. Kompensation der unterschiedlichen vertikalen Fede- 55 
rungen von mehreren Werkzeugstufen untereinander 
bezogen auf einen gemeinsamen StoBel durch die Ein- 
richtung gemBB Punkt 1; 

3. Horizontale Lagekorrektur der StdBelplatte mittels 
korrespondierender Stelleinheiten 13 zwecks Versatz- 60 
kompensation von Ober- und Unterwerkzeug; 

4. Winkellageregelung der StdBelplatte in zwei Ebenen 
durch: 

4.1 programmierte Parallelsteuerung der vier Eckpunkt- 
paare mittels gesteuerter Olstrdme im Gegenhaltezylin- 65 
der 2 und im ParallelfQhrungszylinder 10 in Abhangig- 
keit der durch exzentrische Beiastungen hervorgerufe- 
nen unterschiedlichen Drucke wahrend des Umform- 
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vorgangs, welche insbesondere durch: 

— Kraft(Druck)regelung, 

— Wegmessung zwischen Ober- und Unterwerkzeug 
mit dem Ziel der Biegelinienangleichung und 

— Ziehspalt-/Ziehteilmessung gesteuert wird; 

4.2 Uber der Umformung festeingestellte Lagekorrektur 
der StdBelplatte 3 als bewuBte Schiefstellung vor dem 
Umformvorgang; 

5. Kraftmessung zur Oberwachung der Umformstufe; 

6. Uberlastsicherung je Werkzeugstufe durch eingestell- 
ten Vorspanndruck im Olraum der Gegenhaltezylinder 
2; 

7. Zuriickziehen der StdBelplatte vor dem Umformbe- 
ginn zwecks Reduzierung der Auftreffgeschwindigkeit 
beim SchlieBen des Werkzeugs. 

Die Ausbildung der Oberwerkzeugbefestigungsplatte 
bzw. eines zwischen StoBel und Oberwerkzeug anzu- 
ordnenden Adapters als derartiges Werkzeuglagerege- 
lungssystem liegt im Rahmen der Erfindung. 

Fur die verfahrensmaBige Ldsung der Aufgabe stellt 
der Anspruch 1 die umfangreichste und anspruchsvoll- 
ste Ldsung dan Die zu erwartende vertikale und die 
horizontale Verformung der Produktionspresse, die auf- 
grund der nicht identischen Auffederung und Biegeli- 
nien der elastischen Verformung des StdBel- und Tisch- 
bereiches zwischen einstufiger Einarbeitungs- und 
mehrstufiger Produktionspresse voneinander abweicht, 
wird durch ein Werkzeuglageregelungssystem auf der 
Einarbeitungspresse simuliert. Prazise Berechnungs ver- 
fahren, gestiitzt durch meBtechnische Parameteraus- 
wertung adaquater Werkstiicke bilden die Grundlage. 

AnschlieBend wird das Werkzeug durch ein Werk- 
zeuglageregelungssystem auf der Einarbeitungspresse 
bis zur Herstellung von Sollteilen eingefahren. 

Nun erfolgt die Erfassung von Daten far die spatere 
Reproduzierbarkeit in der Produktionspresse wie z. B. 
vorhandene VertikaU/Horizontalverformung ein- 
schlieBlich Spiel, Lage und GrdBe der Kraftresultieren- 
den als EingangsgrdBe fur Federung, FCippung und Ver- 
satz des Systems Presse/Werkzeug und deren Registrie- 
rung im Werkzeugcode. 

Nachdem jetzt Solheile produziert werden kdnnen, 
erfolgt die Lernphase, um bei maschinen- und prozeB- 
spezifischen Stdrungen schnell und richtig reagieren zu 
kdnnen. 

Es werden maschinenspezifische Parameter in Ver- 
bindung mit dem Werkzeug bis zum Erreichen des ther- 
mischen Beharrungszustandes, Ver^nderungen des FUh- 
rungsspieles sowie technologische Anderungen, wie die 
Blechdicke, Blechfestigkeit, Blechschmierung u. a. in ih- 
rem mdglichen Spektrum simuliert 

Die eingetretenen Abweichungen und die MaBnah- 
men zur StdrgrdBenkompensation werden erfaBt, ge- 
speichert und im Werkzeugcode registiert. 

Der Werkzeugcode und das entsprechende Werk- 
zeug werden jetzt auf die Produktionspresse ubertra- 
gen. Nach dieser Obertragung erfolgt die Erfassung der 
werkzeuggebundenen Parameter fur das Istteil und de- 
ren Registrierung im Maschinencode als Ausgangsbasis 
fOr die Grundeinstellung. 

Zusatzlich werden StdrgrdBen maschinenspezifischer 
Parameter, produktionsprozeBspezifischer Parameter 
und dariiber hinaus die eingetretenen Abweichungen 
erfaBt gespeichert und im Maschinencode registriert 

In einer wahrend des gesamten Produktionsprozesses 
ablaufenden Regelschleife werden die sich standig an- 
dernden Istwerte des Maschinencodes mit den Sollwer- 
ten des Werkzeugcodes verglichen, so daB das Werk- 
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zeuglageregelungssystem das Werkzeug standig fur die 
Produktion von Sollteilen ausregelt. 

Das Verfahren findet nur in einem technologisch sinn- 
vollen und konstruktiv durch das Werkzeuglagerege- 
lungssystem eingegrenzten Rahmen Anwendung, wobei 5 
es erfindungswesentlich ist, daB StorgroBen auch durch 
zusatzliche periphere Anlagen kompensiert werden, so 
z. B. die Konstanthaltung der Werkstiickschmierungsto- 
leranz. 

10 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur sollteilspezifischen Werkzeugein- 
stellung, wobei die Merkmale b, c und e den Ober- 
begriff und die iibrigen Merkmale den kennzeich- 15 
nenden Teil bilden: 

a) Simulierung maschinenspezifischer Parameter 
der Produktionspresse durch ein Werkzeuglagere- 
gelungssystem auf der Einarbeitungspresse, 

b) Ausregelung des Werkzeuges durch ein Werk- 20 
zeuglageregelungssystem auf der Einarbeitungs- 
presse in eine Grundeinstellung bis zur Fertigung 
von Sollteilen, 

c) Erfassen werzeuggebundener Parameter fiir das 
Sollteil auf der Einarbeitungspresse und deren Re- 25 
gistrierung im Werkzeugcode, 

d) Simulierung von StorgroBen maschinenspezifi- 
scher Parameter und prozeBspezifischer Parame- 
ter sowie Erfassung und Speicherung der eingetre- 
tenen Abweichungen und der MaBnahmen zur 30 
StorgroBenkompensation mit Registrierung der 
Werte im Werkzeugcode, 

e) Obertragung des Werkzeuges und des zugehori- 
gen Werkzeugcodes auf die Produktionspresse, 

f) Erfassung werkzeuggebundener Parameter fur 35 
das Istteil auf der Produktionspresse und deren Re- 
gistrierung im Maschinencode, 

g) Erfassung von StdrgrdBen maschinenspezifi- 
scher Parameter und prozeBspezifischer Parame- 
ter sowie Erfassung und Speicherung der eingetre- 40 
tenen Abweichungen und Registrierung der Werte 
im Maschinencode, 

h) Wertevergleich von Maschinen- und Werkzeug- 
code und 

i) Ausregelung des Werkzeuges bis zur Produktion 45 
von Sollteilen. 

2. Verfahren zur sollteilspezifischen Werkzeugein- 
stellung, wobei die Merkmale b, c und e den Ober- 
begriff und die iibrigen Merkmale den kennzeich- 
nenden Teil bilden: 50 

a) Simulierung maschinenspezifischer Parameter 
der Produktionspresse durch das Werkzeuglagere- 
gelungssystem auf der Einarbeitungspresse, 

b) Ausregelung des Werkzeuges durch ein Werk- 
zeuglageregelungssystem auf der Einarbeitungs- 55 
presse in eine Grundeinstellung bis zur Fertigung 
von Sollteilen, 

c) Erfassen werkzeuggebundener Parameter fiir 
das Sollteil auf der Einarbeitungspresse und deren 
Registrierung im Werkzeugcode, &o 

e) Obertragung des Werkzeuges und des zugehori- 
gen Werkzeugcodes auf die Produktionspresse, 

f) Erfassung werkzeuggebundener Parameter fur 
das Istteil auf der Produktionspresse und deren Re- 
gistrierung im Maschinencode, 65 

h) Wertevergleich von Maschinen- und Werkzeug- 
code und 

i) Ausregelung des Werkzeuges bis zur Produktion 



von Sollteilen. 

3. Verfahren zur sollteilspezifischen Werkzeugein- 
stellung, wobei die Merkmale b, c und e den Ober- 
begriff und die ubrigen Merkmale den kennzeich- 
nendenTeil bilden: 

b) Ausregelung des Werkzeuges durch ein Werk- 
zeuglageregelungssystem auf der Einarbeitungs- 
presse in eine Grundeinstellung bis zur Fertigung 
von Sollteilen, 

c) Erfassen werkzeuggebundener Parameter fiir 
das Sollteil auf der Einarbeitungspresse und deren 
Registrierung im Werkzeugcode, 

d) Simulierung von StdrgrdBen maschinenspezifi- 
scher Parameter und prozeBspezifischer Parame- 
ter sowie Erfassung und Speicherung der eingetre- 
tenen Abweichungen und der MaBnahmen zur 
StorgroBenkompensation mit Registrierung der 
Werte im Werkzeugcode, 

e) Obertragung des Werkzeuges und des zugehori- 
gen Werkzeugcodes auf die Produktionspresse, 

0 Erfassung werkzeuggebundener Parameter fur 
das Istteil auf der Produktionspresse und deren Re- 
gistrierung im Maschinencode, 

g) Erfassung von StorgroBen maschinenspezifi- 
scher Parameter und prozeBspezifischer Parame- 
ter sowie Erfassung und Speicherung der eingetre- 
tenen Abweichungen und Registrierung der Werte 
im Maschinencode, 

h) Wertevergleich von Maschinen- und Werkzeug- 
code und 

i) Ausregelung des Werkzeuges bis zur Produktion 
von Sollteilen. 

4. Verfahren zur sollteilspezifischen Werkzeugein- 
stellung, wobei die Merkmale b, c und e den Ober- 
begriff und die ubrigen Merkmale den kennzeich- 
nenden Teil bilden: 

b) Ausregelung des Werkzeuges durch ein Werk- 
zeuglageregelungssytem auf der Einarbeitungs- 
presse in eine Grundeinstellung bis zur Fertigung 
von Sollteilen, 

c) Erfassen werkzeuggebundener Parameter fiir 
das Sollteil auf der Einarbeitungspresse und deren 
Registrierung im Werkzeugcode, 

e) Obertragung des Werkzeuges und des zugehdri- 
gen Werkzeugcodes auf die Produktionspresse, 

f) Erfassung werkzeuggebundener Parameter fiir 
das Istteil auf der Produktionspresse und deren Re- 
gistrierung im Maschinencode, 

h) Wertevergleich von Maschinen- und Werkzeug- 
code und 

i) Ausregelung des Werkzeuges bis zur Produktion 
von Sollteilen. 

5. Verfahren zur sollteilspezifischen Werkzeugein- 
stellung, wobei die Merkmale b, c und e den Ober- 
begriff und die ubrigen Merkmale den kennzeich- 
nendenTeil bilden: 

a) Simulierung maschinenspezifischer Parameter 
der Produktionspresse durch ein Werkzeuglagere- 
gelungssystem auf der Einarbeitungspresse, 

b) Ausregelung des Werkzeuges durch ein Werk- 
zeuglageregeiungssystem auf der Einarbeitungs- 
presse in eine Grundeinstellung bis zur Fertigung 
von Sollteilen, 

c) Erfassen werkzeuggebundener Parameter fur 
das Sollteil auf der Einarbeitungspresse und deren 
Registrierung im Werkzeugcode und 

e) Obertragung des Werkzeuges und des zugehori- 
gen Werkzeugcodes auf die Produktionspresse. 
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6. Werkzeuglageregelungssystem zur sollteilspezi- 
fischen Werkzeugeinstellung, insbesondere zur 
Kompensation elastischer Lagefehler zwischen 
Ober- und Unterwerkzeug einer GroBraumtrans- 
ferpresse mit schwimmend gelagerter StoBelplatte, 5 
welche je einer Werkzeugstufe zugeordnet ist, da- 
durch gekennzeichnet, 

— daB die StoBelplatte (3) iiber die jeweilige Kol- 
benstange (1) von mindestens vier an den StoBe- 
leckpunkten angeordneten hydraulisch beauf- 10 
schlagbaren Gegenhaltezylindern (2) vertikal am 
StoBel abstutzend angeordnet ist, und 

— daB die StoBelplatte (3) gelenkig mit vier an den 
Eckpunkten angeordneten Zugstangen (4) eines 
Hub-Spanngetriebes (5) wirkverbunden ist, und 15 

— daB jede Zugstange (4) an ihrem freien Ende ein 
Bewegungsgewinde aufweist, auf das eine verdreh- 
bare keilprofilierte Spindelmutter (6) aufge- 
schraubt ist, und 

— daB am auBeren Umfang der Spindelmutter (6) 20 
ein in Langsrichtung verschiebbares, jedoch zur 
Spindelmutter (6) drehfestes Antriebsrad (7) ange- 
ordnet ist, daB mit einer gestellfesten und drehgela- 
gerten Antriebseinheit (8) wirkverbunden ist, und 

— daB die Spindelmutter (6) stimseitig mit einem 25 
hydraulisch beaufschlagbaren auf der Zugstange 
(4) zentrisch gelagerten Ringkolben (9) eines Paral- 
lelfuhrungszylinders (10) in Wirkverbindung steht 
und 

— daB jede Seite eines in den StoBelbereich hinein- 30 
ragenden kastenformig ausgebildeten Teils der 
StoBelplatte Ober Fuhrungsstticke (12) der sich 
paarweise gegenuberliegenden horizontalen Stell- 
einheiten (13) mit dem StoBel in Wirkverbindung 
steht. 35 
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